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© Vorrichtung zur Komplettfertigung kornplexer Werkteile 

© Vorrichtung zur Komplettfertigung kornplexer Werktei- 
le mit mindestens einer Werkzeugmaschine mit einer Ma- 
schineneinheit, umfassend eine Arbeitsspindel, die an ei- 
nem Trager in Spindelachsrichtung zur Durchfuhrung des 
Pick-up-Prinzips verschiebbar und um eine senkrecht 
hierzu stehende Achse schwenkbar sowie zusammen mit 
dem Trager mittels eines Schlittens in horizontaler Rich- 
tung quer zur SpindeUangsachse verfahrbar angeordnet 
ist, wobei der Funktionsbereich der Arbeitsspindel und 
mindestens eine Bearbeitungseinrichtung zwischen Fuh- 
rungen fur den Schlitten des Tragers der Arbeitsspindel 
liegen sowie mit einem Transportsystem fur Werkstucke 
bzw. Werkteile, dadurch gekennzeichnet, da£ der Schlit- 
ten (9; 10) fur die Arbeitsspindel (13; 14) quer zur 
Schwenkachse der Arbeitsspindel (13; 14} verfahrbar ist, 
daft die Schwenkebene der Arbeitsspindel (13; 14) zwi- 
schen den Fuhrungen (5.1, 5.2; 6) fur den Schlitten (9; 10) 
des Tragers (11) der Arbeitsspindel (13; 14) liegt, daB das 
Transportsystem (31; 32) im Funktionsbereich der Ar- 
beitsspindel zwischen den Fuhrungen (5.1, 5.2; 6) mit der 
Arbeitsspindel (13; 14) zusammenwirkt und dafi die Ar- 
beitsspindel (13; 14) mittels zweier Fuhrungen (40, 41) 
symmetrisch am Trager (11) gefuhrt ist. 
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Beschreibung 



moon Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
S KLSettfrdgung komplexer Werkieile mit mindesiens 
e'er WeleugmascLe mit einer Maschinen«„he j ur, 
faSS end eine Arbeitsspindel, a,e an einem Trfcge .^P ,nd *. 
lachsrich.ung zur Durchfuhrung des Pick-up-Pnnzips ver 
schiS und um eine senkrecht hierzu siehende Acl.se 
scSnkbar sowie zusammen mit den, "Trager nutlels .ernes 
ScKns in horizontal Richtung verfahrbar angeordnet 
£ wobci dcr Funkuonsbereich dcr Arbc.tssp.ndcl und m.n- 
destens eine Bearbekungseinrichtung Ziehen 
fur den Schlitten des Tragers der Arbemspmdel "egen^o- 
wie mi, einem Transportsystem fur Werkstucke bzw. Werk- 

100021 Hine Vorrichlung dieser Art ist aus der 
DE 42 12 75 Al bekann,. Bei dieser Vorrichtung is, die 
Arbeiussmndel an einem Trager gehalien, der an der Surtf- 
?efj rSSTxreuzschliuens schwenkbar gelagert ,sl Hier- 
durch ist die Arbeitsspindel sozusagen megend gehalien 
was zwar fur die spanabhebenden Bearbei.ungsvorgange an 
dnem Werkstuck ausreichend 1st, was aber fur Fuge- und 
Pressvomange bei der Herstellung von komplexen Werkte,- 
fen gegeSnfalls nicht ausreichend sein kann. Die Anoro- 
nunl dcr Arbeitsspindel an dcr Stirnsc.te cincs Krcuzschh - 
^btcCrankt dieses System auf eine Masch = ,„ben 
da eine zweite Maschinenemheil wegen des Fehlens der 
Verschwenkbarkeit in der Ebene der X-X-Richtung fehlt so 
daB eine Zusammenarbeit von zwei Maschineneinhei.en 
wenig smnvoll ist. Weiterhin ist die Anordnung vor > Bear- 
beitungseinheiten im wesentlichen nur unterhalb ter Fuh- 
mncsschienen fur den Schlitten des Tragers der Arbemspm- 
KS wenn man von Sonderkonstruktionen ernes 
Seu"sch ittens absehen wiU. Dies erforden em verhaum - 
maTig ZL Maschinenbet, und damit einen verhaltntsma- 

B ip groBen und schweren M aschine ^ rUndk XichLun E der 
I O0031 Aufgabe der Erfindung rst es, eine Vomchiung der 
weiler oben angegebenen An so auszugestalten, da i nicht 
nnr dnc Fcrtieung von Wcrksluckcn, sondcrn auch cine 
Z^J^^^r Werkteile bei einem emfa- 
chen Aufbau der Maschine moglich ist. . , 

[0004] Diese Aufgabe wird ausgehend von etner Vomch- 
\ Ttr weiter oben ancegebenen Art erfindungsgemaB da- 
Zl'^U ^tL^ fur die Arbeitsspindel oner 
zur Schwenkachse der Arbeitsspindel verfahrbar is, daB die 
Schu enkebene dcr Arbeitsspindel zwtschen den Fuhrungen 
Sr den Schlitten des Tragers der Ar 
das Transponsvstem im Funkuonsbereich der Arbeitssp.n 
de zwtschen den Fuhrungen mi, der Arbeitsspindel zusam- 
rtlXk. und daB die Arbeitsspindel mit.els zweier Fuhrun- 
gen svmmetrisch am Trager getiihn ist. 
10005] Durch diese Ausgestaltung erg>bt sich eine Ver 
Ichwcnkbarkcit dcr Arbeitsspindel ,n cincr Ebene , n dcr 
auch die Verschieberichtung der Maschineneinheit mil ihrer 
Arbeitspindel liegt. Hierdurch is. die 
schaffen daB die Bearbeitungseinnchtung oder die Bearbe 
tungseinrichtungen in jeder Ebene und vorzugsweise ober- 
Zl der Fuhningen fur den Schliuen , des Trag^ der Ax- 
heitssnindel liet-en konnen. woraus s.ch ergibt daB das Ma 
schinenbett nicht mehr so tief und dami, derCmmdkorper 
nicht mehr so massiv und schwer ausgebildet sein muB 
Weiterhin ergibt sich in Verbindung mil der Anordnung des 
SpomvLnes zwischen den Fuhrungen em raseher Zu- 
criff zu Werk.eilen oder Werkstiicken ohne groBere Verfahr- 
w ge Durch die Fuhrung der Arbeitsspindel nuttels zweier 
FUhrun-en in svmmetnscher Form werden dje bei Fuge- 
und Pressvorgangen auftretenden Krafte gleichmaBiger a s 
bei einer flienenden Halterung der Arbeitsspindel aufge- 



10006] Bei einer svmmetrischen Fuhrung der Arbeusspin- 
del is es auch vorteilhafl, wenn der Antneb fur die Ver- 
schiebun- der Arbeitsspindel in Spindelachsnchtung sym- 
5 meSch axn Trager der Arbeitsspindel angreifu was d,e Pra- 
zision der Verstellung der Arbeitsspindel erhoht 
,0007] Wenn in weiterer Ausgestaltung der Erfindung de 
TrWer fur die Arbeitsspindel kurbelwellenarug, umfassend 
einen KurbelteiL Seitenwangen sowie ^SWj^g^ 
to bildet ist und wenn die Lagerzapfen in Lagern im Schlitten 
odagcrt rind und die Arbeitsspindel in, KurbeltcU angeord- 
net S S ° ergibt sich beim Verschwenken der ArbeUsspindel 
auch eine Bewegunc derselben auf einer kre.sformigen 
Bahn enusprechend der kurbelartigen AusEestaltung oe 
15 Tigers. Dies ha. den besonderen Vorteil daB sich m der 
Venikalstellung der Arbeitsspindel d,ese oberhalb der Lage 
des Tnigers befindet, so daB sich dann ein besonders hoher 
A^beitsraum unterhalb der Arbeitsspindel anbmtel In dcr 
horizontalen Stellung befindet sich die Arbemsptndel auf 
Hdhe der Lager fur den kurbelartigen Trager. Dieser Bewe- 
Vungsbereich ist mil einer an der Stirnseite ejnes Kreuz- 
schliuens schwenkbar gelagerten Arbeitsspindel nich, n.og- 

!o C 008] Eine platzsparende Ausgestaltung der Werkzeug- 
.5 mSinc ergibt sich dadurch, d-aB die Arbciusspindcl als 
Motorspindel ausgebildet ist. 

[00091 Die Bearbeitungseinrichtungen konnen im Funk- 
uonsbereich der Werkzeugmaschine 

sein oder enLsprechend einer weiteren Ausgestaltung kon- 
,o nen d°e BearbeHungseinnchtungen in den Funkuonsbereich 
de" Werkzeugmaschine h.neinf ahrbar ausgebildet sem. 
SoiO] Eine sehr haufig einsetzbare Ausgestaltung der e - 
findunpsGemaBen Vorrichtung besteh, dann, dass erne Bear- 
Sn Snrichtung als ein Werkzeugtriiger zur Au na m 
35 von Dreh-. Bohr- und/oder Fraswerkzeugen ausgebildet . si. 
Hierdurch konnen die verschiedensten spanabhebet.den Be- 
arbeitungen eines Werkstuckes oder eines bereius z.usam 
mengesetzten Werkteiles ausgefuhrt werden. 
[0011] Weiterhin kann cine Bearbeitungseinnchtung cine 
40 Schleifeinrichtung sein. 

10012] Eine vorteilhafie Ausgestaltung besteht dann, dass 
E Bearbeitungseinnchtung eine Halte- und Posmon ^ ; 
einrichtung fur eines der zusammenzufugenden Telle eines 
hem stelle 8 nden komplexen Teiles ist und die Arbeitsspinde, 
45 ein anderes Teil halterid zur Durchfuhrung eines Fugevo - 
gauges oder Pressvorganges dient. Hierdurch konnen ^mner- 
halb des Funktionbereiches der Werkzeugmaschine zumm- 
dat zwei Teile eines komplexen Werkteiles zusammenge- 

50 fooisT Um in. Nachgang nach einem Fugevorgang die 
L nzelnen Teile eines komplexen Teiles fest miteinancler ver- 
b nden zu konnen oder eines der Teile harten zu konnen^ « 
cs vorteilhafl. wenn cine Bearbeitungseinnchtung cm. La- 
ser SchweiBeinrichtung oder Laser- Harteeinnchtung um- 
55 fasst da die Verbindungsvorgange und Hartevorgange in- 
nerhalb des Funktionsbereichs der Werkzeugmaschine 
durchgefuhn werden konnen, wofur es bisher notwendig 
war die einzelnen Teile auf unterschiedlichsten Werkzeug- 
maschinen zu fenigen. ..,.„. c P . 

60 |0014] ImSinnederKonzentraiionder^ 

arbeitunnsvorgange im Funkuonsbereich der Werkzeugma 
SSTSegi e C s auch, wenn eine Bearbeitungseinnchtung 
ein Bu steinrichtung ist, so dass die Werkstucke beispiel,- 
we.se nach dem SchweiBen oder Hiinen gere.n.gt werden 

" fSlir Wenn auBer einem Fugevorgang die Arbe.tsspin- 
de auch an einem Pressvorgang beteiligt ,st so tst « wegen 
de dabei auftre.enden hohen Krafte die auf die Lagerung 
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der Arbeitsspindel einwirken, vorteilhaft, wenn die Arbeits- 
spindel in ihrejn Trager festklemmbar ist. Hierdurch ist es 
mogiich die beim Pressvorgang auftretenden hohen Krafte 
von den Lagern der Arbeitsspindel fern zu halten. Beim 
Pressvorgang ist dann erforderlich, das Transportsystem mil 5 
speziellen Einrichtungen zu versehen, damit der Gegen- 
druck aufgenornmen werden kann. 

[0016] Die Bearbeitungsmoglichkeiten sowohl bei der 
Ferugung von Werkstiicken als auch bei der Komplettferti- 
gung komplexer Werkteile konnen dadurch gesteigert wer- 10 
den, dass zwei Wcrkzcugmaschincn angeordnet werden. Bei 
der Anordnung von zwei Werkzeugmaschinen kann es vor- 
teilhaft sein, wenn die Grundkorper zur Aufnahme der fahr- 
baren Maschineneinheiten hinsichtlich der tJbertragung von 
Schwingungen getrennt von einander ausgefuhrt sind. 15 
1001 7 J Die Hrfindung wird nachfolgend anhand eines in 
schema tischer Weise dargestellten Ausfuhrungsbeispieles 
einer Vorrichtung zur Komplettfertigung komplexer Werk- 
teile naher erlautert. In der Zeichnung zeigen: 
[0018] Fig. 1 eine Vorderansicht einer Vorrichtung mil 20 
zwei Werkzeugmaschinen in unterschiedlichen Lagen der 
Maschineneinheiten der jeweiligen Werkzeugmaschinen; 
[0019] Fig. 2 eine der Fig. 1 entsprechende Darstellung 
mil in die horizontale Lage geschwenkten Maschineneinhei- 
ten; 25 
[0020] Fig. 3 eine Stirnansicht der Vorrichtung mil verti- 
kal gestellter Maschineneinheit; 

[0021] Fig. 4 eine Draufsicht auf eine Vorrichtung gemaB 
den Fig. 1 und 2, wobei die linke Maschineneinheit wegge- 
lassen ist. 30 
[0022] Eine Vorrichtung zur Fertigung von Werkstiicken 
oder zur Komplettfertigung komplexer Werkteile, wie sie in 
den Fig. 1 bis 4 dargesteilt ist, umfasst. zwei Werkzeugma- 
schinen 1 und 2, die jeweils einen Grundkorper 3 und 4 auf- 
weisen, die schwingungstechnisch voneinander getrennt 35 
sind. Auf jedem Grundkorper ist eine Fiihrungsbahn 5 bzw. 
6 fur das horizontale Verfahren jeweils einer Maschinenein- 
heit 7 bzw. 8 vorgesehen. Jede Maschineneinheit 7 bzw. 8 
umfaBl cincn auf der jeweils zugcordnctcn Fiihrungsbahn 5 
bzw* 6 verfahrbaren Schlitten 9 bzw. 10 und einen auf die- 40 
sem Schlitten sc hwenkbar gelagerten Trager 11 bzw. 12 fur 
jeweils eine Arbeitsspindel 13 bzw. 14. Es kann aber grand- 
satzlich auch nur eine Werkzeugm as chine mit zwei Maschi- 
neneinheiten auf einem gemeinsamen Grundkorper vorgese- 
hen sein. 45 
[0023] Der Trager 11 bzw. 12 fur jede Arbeitsspindel 13 
bzw. 14 ist. kurbelwellenanig ausgefuhrt und umfasst einen 
Kurbelteil 15, Seitenwangen 16 und 17 sowie Lagerzapfen 
18 und 19, die in Lagern 20 und 21 schwenkbar gehalten 
sind. Mit Hilfe dieser Tragerausbildung ist es mogiich die 50 
Maschineneinheit 7 bzw. 8 in jede beliebige Position ausge- 
hend von der vertikalen Position bis hin in die horizontale 
Position zu vcrschwcnkcn. Wic insbesonderc aus Fig. 3 cr- 
sichtlich, die einen solchen Trager 11 in der Ansicht zeigt, 
ist eine vorteilhafte Ausgestaltung dadurch erzielt, dass der 55 
Kurbelteil 15, welcher die Arbeitsspindeln 13 bzw. 14 auf- 
nimmt sich in der Vertikalstellung der Arbeitsspindel obcr- 
halb der Lager 20 bzw. 21 benndet, so dass ein verhaltnis- 
mafiig hoher Arbeitsraum unterhalh der Arbeitsspindel ver- 
bleibl. 60 
[0024] Wie insbesondere aus Fig. 3 besonders deutlich er- 
sichtlich, ist jeder Grundkorper 3 bzw. 4 einer jeden Werk- 
zeugmaschine im QuerschniU U-lormig ausgebildet, wobei 
das Basisteil 3.1 muldenforrnig als Fordertrog fur die anfal- 
lenden Spane ausgebildet ist, wahrend beide nach oben ge- 65 
richteten Schenkel 3.2 und 3.3 unterschiedlich lang ausge- 
fuhrt sind und an ihrer Oberseite Fiihrungsschienen 5.1 bzw. 
5.2 der insgesamt mit 5 bezeichneten Fiihrungsbahn tragen. 



Auf diesen Fiihrungsschienen liegen insgesamt vier Fuh- 
rungswagen 22.1 bis 22.4 auf, von denen nur die Fiihrungs- 
wagen 22.1 und 22.2 in Fig. 3 und die Fuhrungswagen 22.1 
und 22.4 in Fig. 1 zu erkennen sind. Diese sind an jeweils ei- 
nem Schlitten 9 bzw. 10 angeordnet und dienen zur Ver- 
schiebung desselben in horizontaler Richtung. Zur Verschie- 
bung der Schlitten 9 bzw. 10 sindentsprechende Antriebe 23 
bzw. 24 vorgesehen, die jeweils einen Servomotor 25 bzw. 
26, eine Kugelrollspindel 27 bzw. 28 und eine entspre- 
chende Mutter 29 bzw. 30 umfassen, die in einer Tlalterung 
31 bzw. 32 des jewciiigen Schlittcns 9 bzw. 10 aufgenorn- 
men sind. 

[0025] Jeder Werkzeugmaschine ist je ein Transportsy- 
stem 31 bzw. 32 zugeordnet, die spiegelbildlich zueinander 
in L-Form angeordnet sind. Die iangen Schenkel des L-for- 
migen Transportssys terns 31 bzw. 32 behnden sich jeweils 
unterhalb der Fuhrungsbahnen 5 bzw. 6 und sind mit 33 bzw 
34 bezeichnet. Die kurzen Schenkel 35 bzw. 36, die quer zu 
den Fuhrungsbahnen angeordnet sind, dienen zur Aufnahme 
der einzelnen Werkstucke die dann in den Funktionsbereich 
der jeweiligen Werkzeugmaschine transportierbar sind. Wie 
aus den Fig. 1 und 2 ersichtlich ist auf jedem Transportsy- 
stem ein aus zwei Teilen 37 und 38 bestehendes Werkteil 
vorgesehen, welches von den jeweiligen Transportsyslemen 
31 bzw. 32 auf cin zwischen den langcn Schcnkcln 33 und 
34 liegendes Transportband 39 ubergebbar sind und zwar 
mit Hilfe der Arbeitsspindel 13 bzw. 14 die in Spindelachs- 
richtung verschiebbar gehalten ist und somit nach dem pick- 
up-Prinzip arbeiten kann. Aus der Fig. 4 ist ersichtlich, dass 
die Arbeitsspindel 14 mittels zweier Fiihrungen 40 und 41 in 
Spindelachsrichtung verschiebbar gefuhrt ist und das fur die 
Verschiebung zwei symmetrisch angeordnete Kugelroll- 
spindeln 42 und 43 dienen. Die gleiche Fiihrungs- und An- 
triebsanordnung ist auch flir die Arbeitsspindel 13 vorgese- 
hen. 

[0026] In dem Funktionsbereich der einzelnen Werkzeug- 
maschinen 1 und 2 sind verschiedene Bearbeitungseinrich- 
tungen vorgesehen. So ist beispielsweise in Fig. 1 ein Werk- 
zcugtragcr schematisch angcdculct und mit dem Bczugszci- 
chen 44 versehen, der ein Drehwerkzeug 45 tragt. Dieser 
Werkzeug trager kann beispielsweise als Werkzeugrevolver 
ausgebildet sein und verschiedene Dreh-, Bohr- und Fras- 
werkzeuge in starrer oder angetriebenerxArt halten. Mit 46 
ist eine Laser- SchweiB bzw. Laser-Harteeinrichtung be- 
zeichnet, die fur das VerschweiBen der beiden Teile 37 und 
38 oder zum Harten eines weiteren noch aufzubringenden 
Teiles dient. Mit 47 ist eine Schleifeinrichtung und mil 48 
eine Bursteinrichtung fur weitere Bearbeitungsvorgiinge be- 
zeichnet. Nicht dargesteilt ist eine Vorrichtung zum Fiigen 
von Teilen. Alle diese Bearbeitungseinrichtungen, die nur 
beispielhaft angedeutet sind, konnen entweder stationar an- 
geordnet oder verfahrbar ausgebildet sein, je nachdem wie 
dies die auszufiihrenden Bearbeitungsvorgiinge crfordcrn. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Komplettfertigung komplexer 
Werkteile mit mindestens einer Werkzeugmaschine mit 
einer Maschineneinheit, umfassend eine Arbeitsspin- 
del, die an einem Trager in Spindelachsrichtung zur 
DurchfUhrung des Pick-up- Prinzips verschiebbar und 
um eine senkrecht hierzu stehende Achse schwenkbar 
sowie zusammen mil dem Trager mittels eines Schlil- 
tens in horizontaler Richtung quer zur Spindelliings- 
achse verfahrbar angeordnet ist, wobei der Funktions- 
bereich der Arbeitsspindel und mindestens eine Bear- 
beitungseinrichtung zwischen Fiihrungen fur den 
Schlitten des Tragers der Arbeitsspindel liegen sowie 
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mil einem Transportsystem fur Werkstiicke bzw. Werk- 
teile, dadurch gekennzeichnet, da6 der Schlitten (9: 
10) fur die. Arbeitsspindel (13; 14) quer zur Schwenk- 
achse der Arbeitsspindel (13; 14) verfahrbar ist, daB die 
Schwenkebene der Arbeitsspindel (13; 14) zwischen 
den Fiihrungen (5.1, 5.2; 6) fur den Schlitten (9; 10) des 
Tragers (11) der Arbeitsspindel (13; 14) liegt. daB das 
Trans portsysieni (31; 32) im Funktionsbereich der Ar- 
beitsspindel zwischen den Fiihrungen (5.1, 5.2; 6) mil 
der Arbeitsspindel (13; 14) zusammenwirkt und daB 
die Arbeitsspindel (13; 14) mittcls zweier Fiihrungen 
(40, 41) symmetrisch am Tracer (11) gefuhrt ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der AnLrieb fiir die Verschiebung der Ar- 
beitsspindel (13; 14) in Spindelachsrichtung symme- 
trisch am Trager (11) der Arbeitsspindel angreift. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der Trager (11; 12) fiir die Arbeits- 
spindel (13; 14) kurbelwellenartig umfassend einen 
Kurbelteil (15), Sei ten wan gen (16, 17) sowie Lager- 
zapfen (18, 19) ausgebildet ist, daB die Lagerzapfen 
(18, 19) in Lagern (20, 21) am Schiitten (9) gelagert 
sind und daB die Arbeitsspindel (13) im Kurbelteil (15) 
angeordnet ist. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB sich der Kurbelteil (15) in der Vertikal- 
stellung der Arbeitsspindel (13) oberhalb der Lager 
(20, 21) des Tragers (11) befindet. 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Arbeitsspindel (13; 14) 
als Motorspindel ausgebildet ist. 

6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet. daB die Bearbeitungseinrichtun- 
gen (44 bis 48) im Funktionsbereich der Werkzeugrna- 
schine (1. 2) stationar angeordnet sind. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichneL, daB die Bearbeilungseinrichtun- 
gen (44 bis 48) in den Funktionsbereich der Werkzeug- 
maschinc (1, 2) hincinfahrbar ausgebildet sind. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Bearbeitungseinrich- 
Lung als ein Werkzeug trager (44) zur Aufnahme von 
Dreh-, Bohr- und/oder Fraswerkzeugen (45) ausgebil- 
det ist. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Bearbeitungseinrich- 
rung eine Schlejfeinrichtung (47) ist. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass eine Bearbeitungseinrich- 
tung eine Halte- und Positioniereinrichtung fiir eines 
der zusammenzufiigenden Teile eines herzustellenden 
komplexen Teiles (37, 38) ist und die Arbeitsspindel 
(13. 14) cin andcrcs Tcil haltcnd zur Durchfiihrung ei- 
nes Ftigevorganges oder Press vorganges dient. 

1 1 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7. da- 
durch gekennzeichnet. dass eine Bearbeitungseinrich- 
tung eine Laser- SchweiBeinichtung oder Laser-Hartee- 
inrichtung (46) ist. 

12. Vorrichtung nach einem der Anspruche I bis 7, da- 
durch gekennzeichnet. dass eine Bearbeitungseinrich- 
tung eine Bursteinrichtung (48) ist. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Arbeits spin del (13, 
14) in ihrem Trager (11, 12) festklemmbar ist. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, dass bei Anordnung von zwei 
Werkzeugmaschinen (1, 2) die Grundkorper (3, 4) zur 
Aufnahme der fahrbaren Maschineneinheiten (7, 8) 



hinsichdich der Ubertragung von Schwingungen ge- 
trennt voneinander ausgefuhrt sind. 
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4 Monat(en) 
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Fur Unterlagen, die der Aufterung gegebenenfalls beigefugt werden (z.B. Beschreibung, Beschreibungsteile, Patentanspruche, 
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Stelle die in den neuen Unterlagen beschriebenen Erfindungsmerkmale in den ursprunglichen Unterlagen offenbart sind. 



Mr 



Hinweis auf die Moglichkeit der Gebrauchsmusterabzweigung 

Der Anmelder einer mit Wirkung fur die Bundesrepublik Deutschland eingereichten Patentanmeldung kann eine Gebrauchsmusteranmeldung, 
die den gleichen Gegenstand betrifft, einreichen und gleichzeitig den Anmeldetag der fruheren Patentanmeldung in Anspruch nehmen. Diese 
Abzweigung (§ 5 Gebrauchsmustergesetz) ist bis zum Ablaut von 2 Monaten nach dem Ende des Monats moglich, in dem die 
Patentanmeldung durch rechtskraftige Zuruckweisung, freiwillige Rucknahme Oder Rucknahmetlktion erledigt, ein Einspruchsverfahren 
abgeschlossen oder - im Falle der Erteilung des Patents - die Frist fur die Beschwerde gegen den Erteilungsbeschluss fruchtlos verstrichen ist. 
Ausfuhrliche Informationen uber die Erfordernisse einer Gebrauchsmusteranmeldung, einschlieftlich der Abzweigung, enthalt das Merkblatt fur 
Gebrauchsmusteranmelder (G 6181), welches kostenlos beim Patent- und Markenamt und den Patentinformationszentren erhaltlich ist. 
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In diesem Bescheid sind folgende Entgegenhaltungen erstmalig genannt. (Bei deren Num- 
merierung gilt diese auch fur das weitere Verfahren): 

DE 100 02 053 C2 01 

DE 201 18 456 U1 ^ " l Kj'ri^ 
EP 0 767 721 B1 i}3 <T^W 

I 

Bei den in den Patentanspruchen 2 bis 4 verwendeten Begriffen Jnsbesondere" und „vor- 
zugsweise" handelt es sich urn fakultative Merkmale, d.h. urn Merkmale, die fur die bean- 
spruchte Lehre nicht notwendig sind, sondem andere Merkmale beispielhaft eriautern. Sind 
sie jedoch fur die technische Lehre notwendig, so ware der fakultative Ausdruck zu strei- 
chen. Die genannten Patentanspruche sind aus diesen formalen Grunden in der vorliegen- 
den Fassung nicht gewahrbar. Bei der nachfolgenden inhaltlichen Bewertung der Patentan- 
spruche werden durch die o.g. Begriffe gekennzeichnete. fakultative Merkmale nicht beruck- 
sichtigt 

II 

Abgesehen davon, dass bereits der Stand der Technik nach der EP 0 767 721 B1 im we- 
sentlichen ein Bearbeitungszentrum mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 1beschreibt, 
wird zum Patentanspruch 1 auf den Stand der Technik nach der DE 201 18 456 U1, insbe- 
sondere auf die Figur 1und die zugehorige Beschreibung auf den Seiten 7 und 8 verwiesen. 
Danach ist ein Bearbeitungszentrum zur mechanischen Bearbeitung von Werkstucken mit 
wenigstens zwei Bearbeitungsvorrichtungen zur Aufnahme von Werkzeugen, mit einer Auf- 
nahmevorrichtung fur Werkstucke, die im wesentlichen .zwischen den Fuhrungsbahnen an- 
geordnet ist, wobei die Aufnahmevorrichtung und die Bearbeitungsvorrichtungen relativ zu- 
einander so bewegbar sind, dass das Werkstuck in die Wirkbereiche der Werkzeuge gelangt 
und wobei die Bearbeitungsvorrichtungen in einer Bewegungsrichtung parallel zu ihrer Rota- 
tionsachse in einen Wechselbereich bewegt werden konnen, bekannt. 

Weiter wird zum Patentanspruch 1 auf den Stand der Technik nach der DE 100 02 053 C2, 
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insbesondere auf die Figuren 1 und 4 sowie die zugehorige Beschreibung auf Seite 4, Ab- 
schnitt [0026] verwiesen. Danach ist eine Werkzeugmaschine zur mechanischen Bearbei- 
tung von Werkstucken mit Aufnahmevorrichtungen zur Aufnahme von Werkstucken aus ei- 
nem Aufnahmebereich, wobei die Aufnahmevorrichtungen vom Aufnahmebereich entlang 
von Fuhrungsbahnen in einen Bearbeitungsbereich verfahrbar sind, bekannt. 

In der Anwendung der aus der DE 100 02 053 C2 bekannten Merkmale bei einem Bearbei- 
tungszentrum, wie sie die DE 201 18 456 U1 beschreibt, kann nur eine jedem Fachmann 
mogliche konstruktive Modifikation gesehen werden, ohne dass dieser hatte erfinderisch tatig 
werden mussen. 

Der Patentanspruch 1 ist aus diesem Grunde in der vorliegenden Fassung nicht gewahrbar. 

Zu den Patentanspruchen 2 und 3 wird auf den Stand der Technik nach der DE 100 02 053 
C2, insbesondere auf die Figur 1 verwiesen. 

Zu den Patentanspruchen 4 bis 9 wird auf den Stand der Technik nach der DE 201 18 456 
U1, insbesondere auf die Figur 1, die Patentanspruche 1 und 3 und die zugehorige Be- 
schreibung verwiesen. 

Die Patentanspruche 10 und 11 geben konstruktive Merkmale des Afimeldungs- 
gegenstandes an. 

Zum Patentanspruch 12 wird auf den Stand der Technik nach der DE 201 18 456 U1 , insbe- 
sondere auf die Figur 1 verwiesen. 

Zu den Patentanspruchen 13 bis 15 wird auf den Stand der Technik nach der DE 201 18 456 
U1, insbesondere auf die Figur 1 und die zugehorige Beschreibung auf Seite 4 verwiesen. 

Zum Patentanspruch 16 wird auf den Stand der Technik nach der EP 0 767 721 B1, insbe- 
sondere auf die Figuren 1 und 2 verwiesen. 
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Bei Weiterverfolgung der Anmeldung musste gegenuber dem Stand der Technik eine pa- 
tentwurdige Besonderheit beim Anmeldungsgegenstand aufgezeigt und entsprechende 
hierauf gerichtete Patentanspruche eingereicht werden. 

Mit dem vorliegenden Unteriagen kann die Erteilung eines Patentes nicht in Aussicht gestellt 
werden. 



Prufungsstelle fur Klasse B 23 Q 
Dipl.-lng. Schwarzrock 



Anlagen: 

Abl. von 3 Entgegenhaltungen 



Hausruf: 2819 
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